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© Neues Versteif ungsmaterfa! mit Schmelzklebereigenschaften. 

© Durch Aufschmelzen eines FGIIstoff enthaltenden Binds- 
mittels hergestelltes Versteifungsmaterial, bei dem das 
Bindemittelgemenge aus 30 bis 80 Gew.% Fu 1 1st off und 70 
bis 20 Gew.% Bindemittel besteht, wo bei die Fullstoffteil- 
chen gan2 Oder mindestens auf ihrer Oberflache aus Kunst- 
stoff aufgebaut sind und in einer KomgrofJenverteilung von 
50 bis 500,um, insbesondere 100 bis 400,um, vorliegen, und 
das Bindemittel im Temperaturbereich von etwa 50 - 80°C 
thermoplastisch verformbar ist und Schmelzklebereigens- 
chaften aufweisl. 
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Reues Versteif ungsmaterial mit Schme 1 zklebe r- 
eigensckaf ten 



Gegenstand der vorliegenden Erfindung ist ein neues 
Versteifungsmaterial mit Schmelzklebereigensch ?.fuen, 
insbe sonde re fur Sckuhteiie, sov. r ie ein Verfahrer zu 
se iner Hers*ce Hung • 

Thermopiastische Yersteifungsmaterialien sine, be- 
kannt , sie werden in der Schuhindustrie schon seit 
langem eingesetzt . Zwe ckmaS ige rwe i se we r den sie in 
Bahnform hergestellt und in daraus hergestellten Z-a- 
schnitten zum Versteifen des Fersenbereiche s • gere- 
benenfalls auch Spitzenbereich.es, verwendet . Unter 
Hitzeeinvirkung sind die Zuschnitte verf ormbar , 
wobei das Versteifungsmaterial so beschaffen sein 
soil, da£ nach der Verformung und Abkiihlung sovonl 
eine gute Fcrmhaltung als aucb eine gate Flenibili- 
tat des Pontlings gewakrleistet ist. 

Pie Versteiftmgsm&ueri alien konnen veiterhin ein- 
oder beidseitig mit thennoplastischen Elebstof f en 
beschichtet sein, so daB sie wakrend bsv. nach der 
Verformung auch mit dem Schaft und/oder Putter- 
material im Schuh verklebbar sine. 

Die thermoplastischen Versteifungsmaterialien kcznen 
bekanntlich auf verschiedene Weise hergestellt verden 
z.B. durch Aufstreichen der Besckichtungsmaterialien 
als Dispersion ,Lo sung oder Schmelze auf textile C-e- 
webe , Gevrirke , Vliese oder Gewirre. Auch durch Auf - 
kaschieren von Folien auf Gewebeunterlagen kennan 
Versteif ungsbahnen erzeugt werden., neuerdings such 



1 durch Extrusion von geeignetem tbermoplastiscben 
Material. 

In der HE-PS 26 21 195 sind nun Versteifungs- 
materialien bescbrieben, die durcb Auf scbmelzen von 
5 pulverfonnigen Miscbungen aus Eunststoff (Binde- . 

ttittel) und'lullstoff auf textile Gewebe oder Vliese 
bereestellt v/erden. Fur die Eerstellung ist we sent- 
lich, dsB die pulverformigen Fiillstoffe in einer 
KorngroSenverteilung vorliegen, die mat der Eorn- 

10 groBenverteilung des Kunststoffpulvers vergleicb- 
bar ist, wobei die EorngroBenverteilung jeweils 
zviscben 50 una 500 pm, vorzugsweise zwiscben 100 
und 400 yw liegt. Bei Einhaltung dieser Parameter 
kann der Fiillstoff in einer Menge bis zu 100 VoL%, 

15 bezogen auf dias Volumen des Kunststoffpulvers, ein- 
gesetzt werden, ohne daB das Zusammenschmelzen der . 
Eunststoff teilcben erscbwert oder verbindert wird. 

Versteifungsmaterialien nach der DE-PS 2c 21 195 
sind zwar im Temper a turbere ich von 50 bis 80 °C 

20 verfcrmbar, obne zusatzlicbe MaBnabDer. jedoch Kit 
dem Scbaft oder Puttermaterial nicht verklebbar.- 
£ie mus sen zue Verkleben erst nocb ntz einer Eieb- 
schicht vers eh en verciexi, beisrielsveise Eiit einem 
He i£ s cnm e 1 zk 1 e b e r auf einer oder beiden Seiten, was 

25 heute als nacbteilig angeseben vdrd. 

Aufgabe der vorliegenden Erf indung ist es daber, ein 
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Versteifungsmaterial zu finden, das im Verarbsit- 
ungsbereich, der in der Scbuhindustrie bei etwa 
50 - SO °C liegt, sowobl verformbar als auch un- 
mitteiber veri.lebbar irt. 

Ubsrraschenderweise keen die gesteilte Aufcp.be nit 
einen; Versusifungsmaterial gelosT we rden , das aus 
50 bis 80 Fulisuoff und 70 bis 20 &ev.fc 

Bindemittel, bestebt, wobei die Fiillstoff teilcher. 
ganz Oder itindestens auf ihrer Oberflache aus 

10 Kunststoff aufgebaut sind und in einer Eorngrofien- 
verteilung von 50 bis 500 pm, insbesondere 100 bis 
4-00 pm, vorliegen, und das Bindemittel im Tempera- 
turbereich von etwa 50 - 80 °C thermoplastisch ver- 
formbar ist und Scbmelzklebereigenscbaften auf- 

15 weist. Kach einer besonders vorteilhaf ten Aus- 

fuhrungsf orm der Erfindung betragt der Fiillszoff- 
anueil in der Kiscbung 40 bis 60 Gevicbtsp recent 
-and der Bindemittel ante il 60 bis 4-0 Gew.%. 

Als Bindemittel werden ausscklieBlich solche einge- 
20 setzt, die im Temperaturbereicli von etwa 50 - 30 C C 
sowohl thermisck verformbar als auch Schmelzkleber 
sind. Derartige Bindemittel sind auf dem Mar>t, 
jedoch werden sie als Versteifungsm ate rial ien in 
der Scbuhindustrie bis heute nicht eingesetst. &e- 
25 nannt werden an dieser Stelle vor all em Pol^nerisate 
und Copolymerisate aus cyclischen Estern sovrie 
Mischungen dieser Polymerisate . Polymerisate aus 
cyclischen Estern sind u.a. beschrieben in der 
US-PS 37 78 251 und der CA-PS 1 027 838. In beiden 
50 Patentschrif ten werden sie ein- oder beidseitig als 
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Klebfilme auf iiblichen Versteifungsmaterialien 
eingesetzt, zum Beispiel auf solchen aus Styrol - 
Butadien - Copolymerisaten und auf Copolymerisate 
qms Vinyl chlorid .und einem alphe-Olef in, wobei sie 
5 mit Viskositatsverbesserera, Fullstoffer und anderen 
Zusatzen modifiziert sein konnen. 

Die Verf ormungs"cemperatur der erf indungsgremafi ein- 
gesetzten Bindemittel liegt ebeiLfalls in: Tempera- 
turbereich von 50 - 80 °C. Bei Poly-epsilon- 
10 Caprol8Cton liegt sie z.B. bei 60 °C. 

lis Bindemittel eignen sich weiterhin elastomere 
Polyurethane sowie modif izierte Polyolefine, z.B. 
Poly ethylenvinyl ace tat. Auch sind Ionomere als 
Bindemittel einsetzbar. 

15 Das Bindemittel, das sowohl die Verklebung der 

fullstoffteilchen bei der Herstellung des Versteif- 
ungsmeterials als auch die spat ere Verklebung mit 
den Schubteilen bewirkt, ist vorzugsweise Poly- 
epsilon-Caprolacton, das sowohl in Fulverform als 

20 auch in granulierter Porm eingesetzt verden kann. 
Wird es in Pulverrorm eingesetzt, dann mit einer 
EorngroBenverteilung zvischen 50 und 500 pm, ins- 
be sond ere zwischen 100 und 400 jim* also in einer 
mit der EorngroBenverteilung des Pullstof fpulvers 

25 vergleichbaren Verteilung. 

Die Pullstof fteilchen bestehen in dem neuen Ver- 
steifungsmsterial aus Kunststoff , insbesondere aus 
Eunststoff abf alien. Besonders geeignet sind z.B. 
Hart-PVC-Teilchen und Copolymerisete aus Vinyl- 
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chlorid und einem alpha-Olefin oder aus Styrol und 
Butadien bzw. aus Acrylnitril , Butadien una Styrol. 

Zusammenf assend kann an dieser Stelle gesagt werden, 
daB die erf indungsgemaB els Fiillstoffe eingesetzten 
5 Eunststoffe im wesentlichen solche sind, die sich 
aufcrund ihrer Schmelzeigenschaf ten allein nicht 
oder nur sehr schv:er nach Verfahren der Pulver^echnik 
zu f lachenhaf-en Sebiiden vererbeiten lassen. 

Auch konnen die iiblichen anorganischen Fiillstoffe 
10 eingesetzt werden, wenn sie mit einer tuns ^ s t o f f s chi cht 
gemaB vorstehender Definition iiberzogen sind. Der- 
artige anorganische oder organische Fiillstoffe konnen 
z.B. sein: Xreide, Kaolin, Quarzmeh.1 , Holz- und Kork- 
mehl. 

15 Das neue Versteifungsmaterial kann sach verschiedenen 
Verfahren hergestellt vera en, z.B. nach einer- Ver- 
fahren der Pulver uecimik, im GieBverf ahren, Siebdruck- 
verfahren, PreB- , und PreBspritzverf ahren oder 
Extrusionsverf ahren. Auch kann die Pulvermischung 

20 auf ein T*ra germ ate rial ein- oder beiseitig aufge- 

pchmolzen werden, z.B. auf textile Gewebe, Vliese und 
Gevirre oder auf Schuhueile. Eine Verklebung mit deiD 
T-ragermateriel bei der Errtrusion kann ebenf alls 
durcbgefiihrt werden* 

25 Das Pulvergemisch kann nach jedem bekanntem Verfahren 
erhitzt werden, z.B. Strahlungswarme, Infrarot- oder 
Eochfrequenzheizung, Kikrowellenheizung oder 
induktive Heizung. 

Ein unabdingbares Merkmal der vorliegenden Erfindung 
30 ist, daB sich die Piillstof f teilchen wahrend des 
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Schmelzvorganges im Bindemittel nicht losen, sondern 
wie anorganische Fiillstoffe erhalten bleiben. Nur 
so konnen die gunstigen Eigenschaf ten des Bindemittels 
gewahrt bleiben. AuBerdem muB das Bindemittel auf dem 
5 Piillstoff fest haften. Ein geringfiigiges Anlosen der 
Full stoff teilchen bzw. Erweichen der Fullstoff- 
teilchen in der Schmelze wird sich oedoch nicht in 
^edem Fall vermeiden lassen. 

Der Vorteil des neuen Versteifungsm ate rials wird vor 
10 allem darin gesehen, da£ es an oeder beliebigen 

Schnittflache verklebbar ist, da es aus einer Yielzahl 
von Teilchen besteht, die mit Schmelzkleber umhiillt 
sind, so daB jedes Teilchen ein Versteifungsmaterial 
mit Schmelzklebereigenschaften ist. Der Verarbeitungs- 
15 prozeB wird dadurch wesentlich vereinfacht, z.B. 
braucht ein mechanisch ausgediinntes (gescharftes) 
Versteifungsmaterial nicht mehr nachtraglich mit 
Kleber versehen werden. 

Art, Form und Menge der Piillstoffteilchen konnen die 
20 Eigenschaf ten des Endproduktes stark beeinf lussen, 
vor ellem seine Steifigkeit und sein Viskositats- 
verhalten bei Erwarmung. Durch die zngesetzten Piill- 
stoffteilchen konnen Viskositet und Steifigkeit des 
Endproduktes stark erhohi? werden, so daB ein FlieBen 
25 des Bindemittels bei der thermoplastischen Verform- 

nng mit Sicherheit vermieden wird. Die physikalischen 
Eigenschaf ten des Endproduktes werden aber nicht nur 
durch die Piillstof fmenge stark beeinf luBt, sondern 
auch durch die Gestalt der Teilchen. So hat sich z.B. 
30 gezeigt, daB plattchenf ormige Teilchen besonders 
viskositatssteigernd wirksam sind. 
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Anhand der nachstehenden Beispiele soil der Gegen- 



stand der Erfindung nun naher beschrieben werden: 
Beisniel 1 

Folienabf alle aus schlagfest modif iziertem Hart- 
5 PVC werden auf einer geeigneten Zerkle inerungs an- 
lage so vermahlen und f raktioniert , daB die K an ten- 
langen der Teilchen zvischen 100 und 400 }i± liege:.. 
Hochmolekulares Polycaprolacton der Formel 

(-CH 2 -GH 2 -CE 2 -CE 2 -CH 2 -^-0- ) n 

10 und einem Molekulargewicht vob 4-0 ♦ 000 , das ur^er der 
Bezeiclmung PCL 700 von der Firma Union Carbide ge- 
liefert wird, wird ebenfalls auf eine Teilchen- 
grofie von 100 bis 400 pm gemahlen. 

500 GT PCL ?oo werden dann mit 500 GT H a rt-PVC- 
15 Pulver auf einem geeigneten Pulvermischer vermis cht. 
Auf einer Walsenstreichmaschine wird dann ein 60 
g/m schweres Baumwollgewebe mit einer Leinvand- 
bindung (1:1) nit ?00 g/k Fulvergemiscn beschich- 
tet. Die anschlieBende Erhitzung erfolgt in einem 
20 InfraroTf eld, und zwar wird die Pulvermischung auf 
euwa 1p0 °C erhitzt. Die Warenbaim bleibt so lange 
im Infrarot-Streckenkanal , bis das PCL ?00 voll- 
staiidig auf gescbmolzen ist» Im plastischen Zu stand 
wird die Warenbahn durch einen kalten Glattekalander 
25 gefuhrt und nach der Abkiihlung auf eine Rolle auf- 
gevickelt, 

Beisniel 2 

Eegenerat-Granulat aus Acrylnitril-Butadien-Styroi- 
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Copolymeriset (Novodur EX 1-5202 der Bayer AG) 
vird euf einer Mablanlage auf eine KorngroBenver- 
teilung zwiacben 100 und 500 jom(0,1-0,5mm) 
gemablen. Dieses Pulver vird vie im Beispiel 1 init 
5 gemahlenem PCL 700 gemiscbt, d^doch werden anstelle 
von 50 Gew.% 60 Gewicbtsprozent PCL 700 eingesetzt. 

Kit dem Gemiscb wird eine negative Silikonl'oric ge~ 
fiillt , die zxlt Kerstellung von Fersenversteil'ungen 
in Scbuhen vorgesehen ist. Die Silikonform ist so 
10 bescbaffen, daB Persenversteifungen gebildet werden, 
die an den seitlictaen und oberen Handera auf nabe- 
zu 0,01 mm ausgediinnt sind. 

Die mit Pulver gefullte Porm wird unter Druck mit 
Hilfe eines >Hocbf requenzgenerators (40.000 mHz/40 
15 kW/b) wabrend 20 Sek. erbitzt und anscbliefiend 

20 Sek. abgektiblt. Die gebraucbsfertige Scbubver- 
steifung vird necb Abkuhlung der Silikonform ent- 
nommen. 

Beisniel 5 

20 Auf einer Extruderanlage vurde das Pulvergemiscb 
eus Beispiel 1 derart plastif isiert , daB nur das 
PCL 700 flussig war. Bei Austritt eus der Breit- 
scblitzdiise lag die Temperatur der Schmelze bei 
etwa 100 °C. Die Dicke der Polie betrug 0,9 mm. 

25 Necb Abkiiblung wurde die Polie auf eine Holle auf- 
gewickelt. 

Beispiel 4 

Auf einer kontinuierlicb arbeitenden Knetmascbine , 



- 8 - 



welche fur die Zugabe mehrerer Komponenten in 
unterschiedlichen Verf ahrensstuf en geeignet ist, 
wurde PCL 700 in der Anlieferungsf orm (Granulat) 
als erste Eomponente eingegeben. Kach Aufheizung 
schmolz des PCL bei 140 °C. Die Schmelze wurde kurz 
vor dem Extrusionswerkzeug in der letzten Enetzone 
schonend mit 40 Gev.% gemahlenem Acrylnitril-Buta- 
dien-Styrol-Copolymerisat verse tzt, oime daB eine 
Auf 16 sung Oder Zerkleinerung des Fiillstoffes statt- 
fand. Die KomgroBenverteilung des Piillstoffes lag 
zvischen 100 und 500 pm (0,1 bis 0,5 mm). Die 
Schmelze wird dann vie im Beispiel 3 extrudiert una 
auf eine Solle auf gevickelt. 

Beispiel 5 

Wie im Beispiel 4 wird ein Gemisch aus PCL 700 und 
Acrylnitril-Butadien-Styrol-Copolymerisat hergestellt, 
jedoch wird die Schmelze portionsweise abgestochen 
und ±m noch verformbaren Zustand in eine getiihlte 
Porm oder mehrere Pormen gedruckt. Zum SchluB wird 
der Formling herausgenommen. 

Beisniel 6 

Ein Schmelzkleber, bestehend aus 65 Gew.% PCL 700, 
21 Gev.% Phenolbarz (SP- 560, hergestellt von 
Schenectady Chemical Inc.) mit einem Schmelzpunkt 
von 150 °C und einer Dichte von 1,10 bei 25 °C, 
10 Gew.% EVA und 4 Gew.% mikrokristallinem Wachs, 
wird auf einer Mahlanlage vermahlen, und zwar auf 
eine TeilchengroBe von 100 bis 400 pm. AnschlieBen<3 
werden 500 GT des Schmelzklebers (Bindemittel ) und 
500 GT Hart-FVC-Pulver mit einer TeilchengroBe von 
100 bis 400 pn auf einem Pulvermischer vermischt* 
Die Pulvermischung wird wie im Beispiel 1 auf einer 
Walzenstreichmaschine weiter verarbeitet. 
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Beispiel 7 

Regeneriertes, granuliertes Copolymerisat , be- 
stehend aus Acrylnitril , Butadien und Styrol 
(Kovodur EL 1-5202, hergestellt von Bayer AG).wird 
5 auf einer Mablanlage auf eine KorngroBenverteilung 
zvischen 100 und 500 pm verm allien. Das Pulver vrird 
wie im Beispiel 1 mix gemahlenem FCI ?00 gemischt, 
Oedoch werden anstelle von 50 Gev.% 60 Gev*% 
PCL 700 eingesetzt, 

10 Eine Silikonform, die zur Herstellung von Fersen- 
versteifungen in Scbuhen vorgesehen ist, wird mit 
dem Pulvergemisch. gefiillt, und zwar im Siebdruck- 
verfahren. Die Silikonform ist so beschaffen, daB 
Versteifungen gebildei werden, die an den seit- 

15 lichen und oberen Eandern auf nahezu 0,01 mm aus- 
gediinnt sind. 

Die mit Pulver gefiillte Form vind mit Eilfe eines 
Eoclifrequenzgenerators (40.000 MEzAOKW/h) er- 
hitzt und anscbliefiend abgekiihlt. Die gebraucbs- 
20 fertige Schuhversteifung vird nach Abiriihlung der 
Silikonform entnommen. 
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Patentanspriiche 



I. Iterch Aufschmelzen des Bindemittels, das 

Fulls toff und ggf. weitere Zusatze enthalt, 
hergeetelltes VersteifungEmaterial , dadurch 
gekennzeichnet, da£ des Bindemittel generxe 
eus 50 bis 80 Gev:ichtsprozent Fiillstoff una 
70 bis 20 Gewichtsprozent Bindemittel besteht, 
v;obei die Fiillstoffteilchen ganz oder minde- 
stens auf ihrer Oberflache aus Eunststoff auf- 
gebaut sind und in einer KorngroBenverteilung 
von 50 bis 500 jam, insbesondere 100 bis 400 pi, 
vorliegen, und das Bindemittel im lemperatux- 
bereich von etwa 50 - 80 °C thermoplastisch 
verfonnber ist und Schmelzklebereigenschaf ten 
auf we ist. 

Yersteifungsmaterial nach Anspruch 1, dadurch 
gekennzeichnet, daB das Bindemittel ein Poly- 
meriset aus einem cyclischen Ester oder ein 
Copolymerisat dieses Esters ist. 

Versteifungsmateriel nach Anspruch 2, dadurch 
gekennzeichnet, daB das Bindemittel Poly- 
epsilon-Caprolacton ist. 

Versteifungsmaterial nach Anspruch 1, dadurch 
gekennzeichnet, daB das Bindemittel ein els- 
stomeres Folyurethan ist. 

Versteifungsmateriel nach Anspruch 1, dadurch 
gekennzeichnet, daB das Bindeinittel ein modi- 
fiziertes Folyolefin, insbesondere Polv- 
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ethylenvinylacetat ist, 

Versteifungsmaterial nach den Anspriichen 

1 bis 5, dadurch gekennzeichnet, daB der Fiill- 

stoff Hart-FVC ist. 

Versteifungsmaterial nach den Anspriichen 
1 bis 5, dadurch gekennzeichnet , daB der Full- 
stoff ein Copolymeriset aus Arylr.itril, Butacien 
und Styrol ist. 

Versteifungsmaterial nach den Anspriichen 
1 bis 5, dadurch gekennzeichnet , daB der Full- 
stoff ein Copolymerisat aus Vinylchlorid und 
einem alpha-Olefin ist. 

Versteifungsmaterial nach den Anspriichen 
1 bis 8, dadurch gekennzeichnet, daB der Fiill- 
stoffanteil 40 - 60 Gev.% und der Bindemittel- 
anteil 60 - 40 Gew.% betragt. 

Verfahren zur Herstellung eines Versteifungs- 
material nach den Anspriichen 1 bis 9 durch 
Ertrusion eines geschmolzenen, Fiillstoffe und 
ggf. weitere Zusatze enthaltendes Bindemittels, 
dadurch gekennzeichnet, daB ein Bindemittel, 
das im Temper a turbereich von 50 bis 80 °C 
thermoplastisch verfonnbar ist und Schmelz- 
klebereigenschaften aufveist, im Extruder ge- 
schmolzen, id it ?0 bis 80 Gew.% Fiillstoff , ver- 
mischt und dann zu einer Folie extrudiert und 
abgekiihlt wird, vobei die Full stoff t* ilchen 
ganz oder mindestens auf ihrer Oberflache aus 
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Eunststoff bestehen una in einer KorngroBen- 
verteilung von 50 bis 500 pm, insbesondere 100 
bis 400 pm, vorliegen und sich im geschmolzenen 
Bindemittel hicht auflosen. 

11. Verfahren zur Herstellung eines Versteifungs- 
materiales nach dec Anspriichen 1 bis 9, durch 
Aufbringung einer pulverf ormigen Kischung, 
bestehend aus Bindemittel, Fiillstoff und ggf. 
axis weiteren Zusatzen vie Farbpigmente und 
anderen Hilfsstoffe, auf ein textiles Gev/sbe, 
Gevirke, Vlies Oder Gewirr als Tragermaterial 
und Schmelzen des Bindemittels sovie Glatten des 
beschichteten Tragermaterials vor dem Erkalten, 
dadurch gekennzeichnet, daB auf das Trager- 
material eine pulverf ormige Mischung aufge- 
bracht wird, die aus 30 bis 80 Gew.% Fullstoff 
und 70 bis 20 Gew.% Bindemittel besteht, wobei 
die Fiillstoffteilchen ganz oder mindestens auf 
ihrer Oberflache aus Kunststoff bestehen und 
in einer mit der KorngroBenverteilung des Aus- 
gangsbindemittels vergleichbaren KorngroBenver- 
teilung von 50 bis 500 pm, insbesondere 200 
bis 400 pm, vorliegen und sich im geschmolzenen 
Bindemittel nicht auflosen und das Bindemittel 
im Tempera turbereich von etwa 50 bis 80 °C 
thermoplastisch verformbar ist und Schmelz- 
klebereigenschaf ten aufweist. 

2. Verfahren zur Herstellung eines Versteifungs- 
materials nach den Anspriichen 1 bis 9 durch 
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GieBen eines geschmolzenen, Fiillstoffe una 
ggf. weitere Zusetze enthaltenden Bindemittels 
in Formen und Abkiihlung vor Herausnahme des 
Formlings, dadurch gekennzeichnet, daB ein 
Bindemittel, das im Tempereturbereich von 
50 bis 80 °C thermoplastisch verformbar ist 
und Schmelzklebereigenschaften auf ve ist, ge- 
schmolzen, nit 30 bis 80 Gev.% Fulls toff ver- 
ttischt und denn in die Form gegosser. und der 
Formling unter Druck gebildet wird, wobei die 
Fiillstoffteilchen ganz oder mindestens auf 
ihrer Oberflache. aus Eunststoff bestehen und 
in einer KorngroBenverteilung von 50 bis 500 
pm, insbesondere 100 bis 400 pm, vorliegen 
■und sich im geschmolzenen Bindemittel nicbt 
auf losen. 

Verfahren zur Herstellung eines Versteifungs- 
materiels nach den AnsprUchen 1 bis 9 durch 
GieBen eines geschmolzenen, Piillstoffe und 
ggf . weitere Zusatze enthaltenden Bindemittels 
in Formen und Abkiihlung vor Herausnahme des 
Formlings, dadurch gekennzeichnet, daB das 
Bindemittel eineT pulverf ormigen Kischunc, 
bestebend aus 30 bis 80 Gew.% Fiillstoff und 
70 bis 20 Gew.% Bindemittel, geschmolzen und 
dann in die Form gegossen vird, vobei die 
Fiillstoffteilchen ganz oder mindestens auf 
ihrer Oberflache aus Eunststoff bestehen und 
in einer KorngroBenverteilung von 50 bis 
500 urn, insbesondere 100 bis 400 pm, vorliegen 
und sich im geschmolzenen Bindemittel nicbt 
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aufldsen und das Bindemittel im Temperatur- 
bereich von 50 bis 80 °C thermoplastisch ver- 
formbar ist und Schmelzklebereigenschaften 
8ufveist. 

Verfahren zur Eerstellung eines Versteifungs- 
ma^eriels nacb ders Anspriichen 1 bis 9 durch 
iingabe eines pulverf onnigen Gemisches, be- 
stehenc aus Bindemittel, Fiillstoff en und gcf. 
weiteren Zusatzen, in eine Form, Schmelzen 
des Gemisches durch Erhitzen in der Form und 
Abkuhiung vor Herausnabme des Fonnlings, da- 
durch gekennzeichnet, daB ein pulverf ormiges 
Gemisch" in die Form gegeben wird, das aus 
30 bis 80 Gew.% Fiillstoff und 70 bis 20 Gew.% 
Bindemittel besteht,wobei die Fiillstoff teil- 
cben ganz oder mindestens auf ibrer Ober- 
flache aus Kunststoff besteben und in einer 
mit der EorngroBenverteilung des Ausgange- 
bindemittels vergleichbaren EorngroBenver- 
•ceilung von 50 bis 500 pm, insbesondere 200 
bis 400 jan, vorliegen und sich im ge- 
schmolzenen Bindemittel nicht auflosen und 
das Bindemittel im Temperaturbereich von etv;s 
50 bis 80 °C thermoplastiscb verformbar ist 
und Schmelzklebereigenschaften aufweist. 

Verfahren zur Herstellung eines Versteifungs- 
materials nach den Anspriicben 1 bis 9 durcb 
Verarbeitung eines pulverf ormigen Gemisches , 
bestehend aus Bindemittel, Fiillstoff en und ggf 
weiteren Zusatzen, im Siebdruckverf ahren , 
Schmelzen des Gemisches durch Erhitzen und 
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1 anscnlieBende Abkuhlung, dadurch gekennzeichnet, 

daB ein pulverformiges Gemisch im Siebdruck ver- 
arbeitet vird, das aus 30 bis 80 Gew.% Fiill- 
stoff und 70 "bis 20 Gew.% Bindemittel bestebt, 

5 vobei die Fiillstoffteilcben ganz oder mindestens 

auf ihrer Oberflacne aus Kunststoff besteben 
und in einer mit der EorngroBenverteilung des 
Ausgangsbindecixtels vergleichberen Kom- 
groflenverteilung von 30 bis 500 pm, insbe- 
10 sondere 200 bis 400 um vorliegen, und sicb im 

gescbmolzenen Bindemittel nicht auflosen und 
das Bindemittel im Temperaturbereicb von etwa 
50 bis 80 °C tbermoplastiscb verfonnbar ist 
und Scbmelzklebereigenscbaften aufweist. 

15 16. Verfanren zur Herstellung eines Versteifungs- 
materials nacb den Anspriichen 10 bis 15, da- 
durcb gekennzeichnet, daB als weitere Zusatze 
in der Bindemittel und Fiillstoffe enthaltenden 
Mis chung Farbstoffe, Antistatica, und andere 

20 bekannte Stoffe eingesetzt werden. 
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